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SKUPINA: Nastrojové ocel

METODA: PIné draty pro svafovani Laserem (52-c)

NORMY: EN ISO 14700 : S Fe4
W.NR.: 1.3348
JINE: DIN 8555: W/MSG 4-GZ-60-S

VYROBCE: Zander Schweisstechnik

MATERIALY:  Typické zakladni materialy:
Rlizné nastrojové oceli pracujici za studena anebo za tepla.Rychlorezné oceli.

POUZITI: Specialni navarovy material legovany Cr-Mo-W-V, pro navarovani zna¢né namahanych nastroji na obrabéni
materidl( s vy$si pevnosti a s potfebou na velmi dobrou houzevnatost navareného kovu. Svarovy kov po
navareni obrobitelny brousenim, neni nédchylny na tvorbu trhlin. Vysokd odolnost proti otéru kov-kov, odolny
tepelnym Soklm a rézdm pfi sou¢asném namahani a tlaku. Pri navarovani vétsich dill nutno dodrzet vysoké
teploty predehrevu, interpass teploty a dohfevu, po navareni je nutné tepelné zpracovani.

POUZITi: Rezné a sttizné nastroje, razniky, matrice, stfiznice, protlacovaci trny, nvary stfiznych hran, frézy,
obrazeci noze, protahovaky.

Tvrdost Cistého navareného kovu 60 - 64 HRC
Zihdno namékko 800° C cca. 250 HB
Kaleno 1230° C /olej + 2 x popusténo 540° C 62 - 66 HRC

Tepelné zpracovani:

Kaleni 1190 - 1240°C / Olej, horka lazen: 450 - 500°C
Popousténi 450 - 500°C, 2 x 1 hod na vzduchu
Zihéni 800 - 850 °C, 2 - 4 hod

CHEMICKE SLOZENI

C Mn Si Cr Mo \ W Fe
1,0 0,2 0,2 4,0 8,5 2,0 18 L rest

MECHANICKE VLASTNOSTI
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PROMERY A BALENI

Objednaci ¢islo Primér Baleni
0,20 x 333 mm 100 g/tubus
0,20 mm 100 g/civka
0,25 x 333 mm 100 g/tubus
0,25 mm 100 g/civka
0,30 x 333 mm 100 g/tubus
0,30 mm 100 g/civka
0,40 x 333 mm 100 g/tubus
0,40 mm 100 g/civka
0,50 x 333 mm 100 g/tubus
0,50 mm 100 g/civka
0,60 x 333 mm 100 g/tubus
0,60 mm 100 g/civka
0,80 x 333 mm 100 g/tubus
0,80 mm 100 g/civka
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